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@) Verfahren zur Herstellung von passgenau und oberflachenbundig ineinander fugbaren Karosseriebauteilen 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 

paSgenau und oberflachenbundig ineinander fugbaren Ka- 
rosseriebauteilen, insbesondere einer Fahrzeugseitenwand 

mlt einer Turoffnung und einer darin zu befestigenden Tur. 

Zur Verringerung des fertigungstechnischen Aufwandes und 

der Kosten zur Herstellung der Karosseriebauteile unter 

Gewahrleistung einer exakten PaSgenauigkeit der ineinander 

fugbaren Karosseriebauteile wird erfindungsgemaS vorge- 

schJagen, da£ die AuSenhautteile sowohl des umgebenden 

als auch des einzupassenden Bauteiis gemeinsam und 

gleichzeitig aus einer einheitlichen Platine bei einer der 

spateren Einpa&lage entsprechenden Reiativlage tiefgezo- 

gen werden, da£ danach die Versteifungsteile an ihrem 

Bestimmungsort an die beiden unterschiediichen, noch 

ungetrennt zusammenhangenden AuBenhautteile der Karos- 
seriebauteile angebracht werden, und daS erst danach die 
■ bereits ausgesteiften Karosseriebauteile durch Konturschnit- 
\ te voneinander getrennt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von paBgenau und oberflachenbiindig ineinander fugba- 
ren Karosseriebauteilen gemaB dem Oberbegriff des 5 
Patentanspruches 1. 

Bei der heutigen Herstellung von Fahrzeugkarosse- 
rien werden die einzelnen Bauteile wegen der besonde- 
ren PaBgenauigkeiten zunehmend als "Integralbauteile" 
ausgebildet Ein Integralbauteil ist beispielsweise eine 10 
Seitenwand, die alle TurmaBe beinhaltet und aus der vor 
dem Tiefziehvorgang im Bereich der spateren Tur die 
gesamte TQrdffnung bis auf die zum Niederhalten beim 
Tiefziehen notwendigen Blechabschnitte ausgeschnit- 
ten wird. Die am Ort der kunftigen Tiir aus der Seiten- 15 
wand ausgeschnittenen Blechstiicke werden dabei dem 
Schrott zugefuhrt. Nach dem PreBvorgang wird der 
Turrahmen nochmals beschnitten, wobei zusatzlicher 
Verschnitt anfallt. AnschlieBend werden die Verstei- 
fungsteile einzeln an der Tur und an der Seitenwand im 20 
Turbereich lagegerecht angebracht. Aufgrund der Viel- 
zahl der beschriebenen Einzelschritte zur Ausbildung 
der Karosseriebauteile und des erheblichen Anteils an 
anfallendem Schrott, der etwa 50% des unbeschnittenen 
Ausgangsmaterials betragt, ist das bekannte Ferti- 25 
gungsverfahren sehr kostspieiig und zeitintensiv. Des 
weiteren ist zum einen es fertigungstechnisch sehr auf- 
wendig die TUrmaBe fur eine exakte PaBgenauigkeit auf 
die Tur6ffnung der Seitenwand abzustimmen und zum 
anderen bei der Umformung der Zargenbereich der Sei- 30 
tenwand tiefziehtechnisch problematisch. 

Ein gattungsgemaBes Verfahren ist aus der 
DE 34 29 092Albekannt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gat- 
tungsgemaBe Verfahren dahingehend weiterzuentwik- 35 
keln, daB der fertigungstechnische Aufwand und die Ko- 
sten zur Herstellung der Karosseriebauteile unter Ge- 
wahrleistung einer exakten PaBgenauigkeit der ineinan- 
der fugbaren Karosseriebauteile verringert werden. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemaB durch die im Pa- 40 
tentanspruch 1 angegebenen kennzeichnenden Merk- 
male gelost. 

Die Vorteile der anspruchsgemaBen Ausgestaltung 
des Herstellungsverfahrens liegen darin, daB durch die 
gemeinsame Umformung der AuBenteile der ineinander 45 
fugbaren Karosseriebauteile und der erst zum SchluB 
erfolgenden Heraustrennung des spater einzupassen- 
den aus dem mit diesem noch zusammenhangenden urn- 
gebenden Bauteil einerseits der in bisherigen Herstel- 
lungsverfahren anfallende Verschnittanteil wesentlich 50 
reduziert wird und daB andererseits durch das Heraus- 
trennen des einzupassenden Bauteils paBgenaue Trenn- 
steilen zwischen beiden Bauteilen erreicht werden, die 
Nachbearbeitungen von nur geringem Umfang fur eine 
spatere Einpassung erfordern. Es wird durch die 55 
Schrottvermeidung somit in groBerem Umfang Materi- 
al eingespart und damit die dafiir aufzubringenden Ko- 
sten bei der Materialbeschaffung. Weiterhin werden die 
Recycling-Menge und die damit verbundenen Kosten 
reduziert. Fur die Umformung der Karosseriebauteile 60 
wird nur ein einziges Tiefziehwerkzeug benotigt, was 
die Herstellung vereinfacht sowie deren Aufwand, Zeit 
und Kosten erheblich verringert. Diese wird desweite- 
ren dadurch sehr vereinfacht, daB der fur das Verstei- 
fungsteil vorgesehene Anbringungsbereich des umge- 65 
benden Karosseriebauteils, dessen Gestaltung fur ein 
zur Ausbildung der EinpaBoffnung vorher beschnitte- 
nes umgebendes Karosseriebauteil beim Tiefziehen um- 
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formtechnisch schwierig ist, erfindungsgemaB beim 
Tiefziehen nicht berucksichtigt werden muB. SchlieBlich 
werden die Herstellungskosten der Karosseriebauteile 
aufgrund der erzielten Verfahrensokonomie wesentlich 
verringert. 

ZweckmaBige Ausgestaltungen der Erfindung kon- 
nen den Unteranspriichen entnommen werden; im iibri- 
gen ist die Erfindung anhand eines in den Zeichnungen 
dargestellten Ausfuhrungsbeispieles nachfoigend naher 
erlautert; dabei zeigt: 

Fig. 1 schematisch im Querschnitt eine mit Verstei- 
fungsteilen versehene und nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren gefertigte Seitenwand eines Kraftfahr- 
zeuges in unbeschnittenem Zustand und eine Trennsta- 
tion zum Heraustrennen einer Tur nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren, 

Fig. 2 schematisch im Querschnitt die Seitenwand 
und die Tur aus Fig. 1 nach dem Trennvorgang. 

In Fig. 1 ist ein Abschnitt einer Seitenwand 1 einer 
Karosserie eines Kraftfahrzeuges dargestellt In der Sei- 
tenwand 1 ist eine Tur 3 noch ungetrennt integriert Die 
aus einem Leichtbauwerkstoff oder Stahl bestehenden, 
zusammenhangenden AuBenhautteile 2 der Seitenwand 
1 und der Ttir 3 sind durch Tiefziehen bezuglich ihrer 
Oberflachenkontur und UmriBkontur konturgerecht, im 
Querschnitt im wesentlichen U-formig, ausgebildet. 

An der Innenseite 4 der AuBenhautteile 2 sind die 
Innenhautteile 5 befestigt. Die zur Versteifung der Sei- 
tenwand 1 und der spater herausgetrennten Tur 3 die- 
nenden Innenhautteile 5 beinhalten eine Turzarge 6 und 
einen von dieser gesonderten Turinnenrahmen 7 
(Fig. 2). Die AuBenhautteile 2 als auch die Innenhauttei- 
le 5 bestehen aus schweiBbaren Werkstoffen, beispiels- 
weise Aluminium oder Stahl. 

Zur Herstellung der ineinander fugbaren Karosserie- 
bauteile, der Tur 3 und der Seitenwand 1, werden diese 
gemeinsam und gleichzeitig aus einer einheitliche ebene 
Platine — bei einer Metallkarosserie beispielsweise eine 
Blechtafel — bei einer der spateren EinpaBlage entspre- 
chenden Relativlage tiefgezogen, wobei die Blechtafel 
am Rand von einem Niederhalter an der Tiefziehmatri- 
ze festgehalten und durch Beaufschlagung durch einen 
Tiefziehstempel die U-formige Kontur der AuBenhaut- 
teile 2 gebildet wird. 

Die beiden unterschiedlichen Versteifungsteile 6, 7 
mussen nicht notwendigerweise einzeln hergestellt wer- 
den und aneinandergefiigt werden. So ist ebenfalls eine 
beriihrungslose lagerichtige Anbringung denkbar 
gleichwie ein Tiefziehen beider Versteifungsteile 6, 7 
gemeinsam und gleichzeitig aus einer einheitlichen Pla- 
tine bei einer der spateren EinpaBlage entsprechenden 
Relativlage. Bei der Herstellung der Versteifungsteile 6, 
7 aus einer Platine werden zum einen beim spateren 
Fiigen eine exakte Abstimmung der Lage der Teile 6, 7 
aufeinander erreicht und gleichermaBen unerwiinschte 
fertigungstoleranzbedingte UngleichmaBigkeiten bei 
einer Einzelherstellung, durch die sich eine ungenauere 
Lageabstimmung der Teile 6, 7 und gegebenenfalls da- 
mit eine schlechtere Verarbeitungsqualitat ergibt, ver- 
mieden. Zum anderen wird dadurch eine zusatzliche 
Fertigungslinie und zusatzliche Arbeitsschritte einge- 
spart, wodurch die Fertigungskosten der Karosserie- 
bauteile 1,3 verringert werden. 

Die Versteifungsteile, Turzarge 6 und Turinnenrah- 
men 7, sind hier im Grundzustand als einteiliges Form- 
teil 26 mit einer Wandstarke s2 ausgebildet. Die lage- 
richtige Anbringung des Formteils 26 an den aus der 
Blechtafel entsprechend der gewiinschten Form der Ka- 
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rosseriebauteile 1, 3 und gemaB deren EinpaBlage kon- 
turgerecht tiefgezogenen AuBenhautteilen 2 erfolgt 
durch SchweiBen, vorzugsweise durch LaserschweiBen, 
ElektronenstrahischweiBen oder einem artverwandten 
SchweiBverfahren, wobei das Formteil 26 mit einer par- 5 
ailel zum Grund 9 der AuBenhautteile 2 verlaufenden 
Seite 38 an dieser anliegt Durch den Entfall der FQge- 
vorganges vereinzelter Versteifungsteile aneinander 
und an den AuBenhautteilen 2 bei der Verwendung ei- 
nes einteiligen Formteils 26 wird ein weiterer Arbeits- to 
schritt gespart und damit die Hersteliung vereinfacht 
und kostengiinstiger gestaltet 

Zum Trennen der Tur 3 aus der Seitenwand 1 werden 
nach der VerschweiBung die AuBen- und Innenhautteile 
2, 5 in einer Trennstation 27 zwischen einer entspre- 15 
chend dem Formteil 26 geformten Abkantmatrize 28, 
auf der das Formteil 26 plan aufliegt und sich abstutzt, 
und einem Niederhalter 29, der die dem Formteil 26 
abgewandten Seite 30 der tiefgezogenen AuBenhauttei- 
le 2 pressend beaufschlagt, eingespannt. Niederhalter 29 20 
und Abkantmatrize 28 sind dabei mit jeweils einem dem 
spateren Spalt 31 (Fig, 2) zwischen der Tur 3 und der 
Seitenwand 1 verlaufsmaBig entsprechenden, jedoch in 
der Breite urn mindestens das Doppelte der Summe der 
Wandstarken s2, si von Formteil 26 und AuBenhauttei- 25 
len 2 groBeren Spait 32, 33 versehen, die im Bereich des 
Spaltes 31 deckungsgleich ubereinander angeordnet 
sind. 

Beim Trennvorgang wird dabei zum Konturschnei- 
den von der Niederhalterseite aus ein Abkantstempel 34 30 
mit einer mittig im Spalt 32 des Niederhalters 29 geftihr- 
ten Trennspitze 35 durch AuBen- und Innenhautteile 2, 5 
hindurch und in den Spalt 33 der Abkantmatrize 28 
hineingedruckt wird. Dies kann auch nach Art eines 
Durchziehens durch ein quer zur AuBenhaut in die 35 
Werkstofflagen eintauchendes Messer erfolgen. Zu- 
nachst bewirkt die Trennspitze 35 eine Dehnung des 
Blechmaterialverbundes, wobei ein NachflieBen der 
Nachbarbereiche der Trennstelle durch die Einspan- 
nung uber den Niederhalter 29 verhindert wird, und 40 
gleichzeitig durch ihre Scharfe eine Kerbe, die zum Soll- 
bruch des Materialverbundes und somit zu der Bildung 
von Schnittkanten 41 fuhrt Danach werden die bei der 
Trennung auf Seiten der Tur 3 und auf Seiten der Sei- 
tenwand 1 entstehenden Oberstande 36 der Auflen- und 45 
Innenhautteile 2, 5, also die neu entstandenen, aneinan- 
der grenzenden Werkstuckrander, durch das Eintau- 
chen des Abkantstempels 34 in den Spalt 33 der Abkant- 
matrize 28 uber deren Randkanten 40 in 90°-Richtung 
abgekantet. Dazu ist eine BemaBung des Spaltes 32, 33 50 
erforderlich, in die zusatzlich zur doppelten Summe der 
Wandstarken si, s2 von Innen- und AuBenhautteile 5, 2 
noch die Dicke des Stempelschaftes 37 im Eintauchbe- 
reich des Spaltes 33 einbezogen ist. Die Breite des ent- 
stehenden Spaltes 31 zwischen Tur 3 und Seitenwand 1 55 
entspricht somit der besagten Dicke des Stempelschaf- 
tes 37. 

Die beiden beim VerschweiBen von AuBen- und In- 
nenschale 2, 5 auf Tur- und Seitenwandseite erzeugten 
SchweiBnahte 39 liegen bezugiich des Spaltes 33 der eo 
Abkantmatrize 28 derart von deren Randkante 40 zu- 
ruckversetzt, daB die SchweiBnahte 39 nach der Abkan- 
tung, bei der im Randbereich des Spaltes 33 quasi wie 
beim Tiefziehen ein FlieBen von Blechmaterial in den 
Spalt 33 hinein erzielt wird, gerade noch auBerhalb der 65 
abgekanteten Oberstande 36 und unmittelbar an der 
Randkante 40 liegen. Dadurch bleiben die gegenuber 
einer derartig hohen Biegebeanspruchung durch den 



Abkantstempel 34 bruchanfalligen SchweiBnahte 39 au- 
Berhalb des Durchstellbereiches und damit unbehelligt 
von einer Stempeibeaufschlagung, so daB die Festigkeit 
der SchweiBnahte 39 gewahrleistet und somit der feste 
SchweiBverbund der Schalen 2, 5 gesichert ist, Dartiber- 
hinaus liegen dann die SchweiBnahte 39 auBerhalb der 
Sichtbarkeit, so daB die Nahte 39 nach der Tauchlackie- 
rung der Rohbaukarosserie die ausgesteiften und be- 
schnittenen AuBenhautteile 2 auf deren Oberflachen- 
kontur optisch nicht mehr wahrnehmbar sind. 

Die Kombination dieses durchstellenden und gegebe- 
nenfalls anschlieBend fur eine Verlangerung der abge- 
kanteten Oberstande 35 abstreckenden Trennverfah- 
rens mit der Verwendung von schweiBbaren Werkstof- 
fen Fur Innen- und AuBenhautteile 5, 2 ermoglicht ein 
Trennen der Karosseriebauteile einschlieBlich der Aus- 
bildung des Spaltes 31 zwischen diesen in einem einzi- 
gen einheitiichen Trennvorgang. Dabei wird durch den 
Entfall eines gesondert getrennten Blechverbundstrei- 
fens zur Ausbildung des Tur spaltes 31 der Schrottanteil 
bei der Hersteliung der Karosseriebauteile weiter ver- 
ringert und gleichzeitig Halbzeug eingespart Der Zu- 
sammenbau der Teile 2,5 und das Trennen der Karosse- 
riebauteile mit definiertem Spalt 31 fur die Bewegungs- 
fugen der Turen 3 erfolgt mit einer auBerst hohen PaB- 
genauigkeit Zudem werden durch die uber die Abkan- 
tung erfolgende Umbiegung der Oberstande 36 nach 
aufien stehende scharfe Kanten der Karosseriebauteile 
in montiertem Zustand, bei dem die Tur 3 in die Seiten- 
wand 1 integriert ist, — ganz gleich in weicher Schwenk- 
stellungderTQr3 — vermieden. 

AbschlieBend wird dann die Tur 3 an der Seitenwand 
1 paBgenaumontiert. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Hersteliung von paBgenau und 
oberflachenbundig, ineinander fugbaren Karosse- 
riebauteilen, insbesondere einer Fahrzeugseiten- 
wand mit einer Turoffnung und einer darin zu befe- 
stigenden Tur, wobei die AuBenhautteile sowohl 
des umgebenden als auch des einzupassenden Bau- 
teils gemeinsam und gleichzeitig aus einer einheitii- 
chen Platine bei einer der spateren EinpaBlage ent- 
sprechenden Relativlage tiefgezogen werden, wo- 
bei am Ort des spater in das umgebende Bauteil 
einzupassenden Bauteils zur Bildung einer EinpaB- 
6ffnung aus dem umgebenden Bauteil ein flachiges 
Wandstuck herausgetrennt wird, und wobei an die 
AuBenhautteile der ineinander fugbaren Bauteiie 
innenseitig Versteifungsteile durch SchweiBen an- 
gebracht werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
nach dem Tiefziehen der AuBenhautteile die Ver- 
steifungsteile (6, 7) an ihrem Bestimmungsort an die 
beiden unterschiedlichen, noch ungetrennt zusam- 
menhangenden AuBenhautteile (2) der Karosserie- 
bauteile (1, 3) angebracht werden, und daB erst da- 
nach die bereits ausgesteiften Karosseriebauteile 
(1, 3) durch Konturschnitte voneinander getrennt 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Versteifungsteile (6, 7) der beiden 
Karosseriebauteile (1, 3) jeweils separat hergestellt 
und einzeln an die noch ungetrennt zusammenhan- 
genden AuBenhautteile (2) nach iagerichtigem Aus- 
richten darauf angebracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Versteifungsteile (6, 7) als einteili- 
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ges Formteil (26) an den zusammenhangenden Au- 
Benhautteilen (2) der Karosseriebauteiie (1, 3) nach 
lagerichtigem Ausrichten darauf angebracht wer- 
den. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB auch die beiden unterschiedlichen 
Versteifungsteile (6, 7) fur das umgebende und das 
einzupassende Karosseriebauteil (1, 3) gemeinsam 
und gleichzeitig aus einer einheitlichen Platine bei 
einer der spateren EinpaBIage entsprechenden Re- 10 
lativlage tiefgezogen werden. 

5. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Heraustrennen des einzupas- 
senden Karosseriebauteils (3) in einem einheitli- 
chen Vorgang eine Abkantung an den neuentstan- 15 
denen Werkstuckrandern (36) vorgenommen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Anbringen der Versteifungsteile 
(6, 7) an die AuBenhautteile (2) der Karosseriebau- 
teiie (1, 3) durch SchweiBen, insbesondere durch 20 
Laser- oder ElektronenstrahlschweiBen erfolgt 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Konturschneiden nach Art eines 
Durchziehens durch ein quer zu den noch zusam- 
menhangenden AuBenhautteilen (2) in die Werk- 25 
stofflagen eintauchenden Abkantstempel (34) mit 
einer Trennspitze (35) oder ein Messer erfolgt, wo- 
bei die Werkstofflagen unter Aussparung der 
Schneidkontur unterseitig abgestutzt und von au- 
Ben zusammengepreBt werden und wobei die an- 30 
einander grenzenden Rander (36) im Bereich der 
Schnittkanten (41) uber die Kanten (40) der ausge- 
sparten Abstiitzung (28) abgekantet werden. 
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